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® Verwendung von zementf relen Vlbriermassen auf Basis von Alumlnlumoxld und/oder Zlrkonlumdloxld zur Herstellung von 
Verschlelsstellen. 



© Die Erfindung betrifft die Verwendung von zementfreien 
Vlbriermassen auf Basis von Alumlniumoxid und/oder Zirkoni- 
umdloxid, gegebenenfalls unter Mitverwendung von bis zu 10 
Gew.-% Chromoxld (Cr 2 0 3 ), Slliziumkarbld (SiC) und/oder 
Kohlenstofftragern, sowle mit elnem Gehalt von 2 bis 8 
Gew.-%, bezogen auf die ubrigen Festbestandteile, an amor- 
pher, felnteiliger Oder kolloldaler Kleseisaure als Bindemlttel, 
welche nach dem Formen und Trocknen bel Temperaturen von 
300 bis 1000 e C getempert bzw. gebrannt worden slnd, zur Her- 
01 stellung von mit flusslgen Metallen, insbesondere Stahl- 
^ schmelzen, In Beruhrung kommenden VerschleiBteilen in 
SchiebeverschlGssen. 
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Verwendung von zementfreien Vlbriermassen aus Basis 
von Aluminiumoxid und/oder Zirkoniumdioxid 
zur Herstellung von VerschleiBteilen 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Verwendung von zementfreien Vibrier- 
massen auf Basis von Aluminiumoxid und/oder Zirkoniumdioxid zur Herstellung 
von mit flusslgen Metallen, insbesondere Stahlschmelzen, in Berubrung kom- 
menden VerschleiBteilen in Schiebeverschliissen, z.B. insbesondere 
VerschluBplatten, aber auch in solche VerschluBplatten elnzusetzende, 
auswechselbare Hulsen. Solche Schiebeverschlusse werden bei Metal lschmel- 
zen, insbesondere Stahlschmelzen, enthaltenden Behaltern eingesetzt. 

VerschleiBteile sind im allgemeinen Telle, die nach Erreichen einer Ver- 
schleiBgrenze erneuert bzw. ausgetauscht werden mussen, urn die Sicherheit 
der mit ihnen betriebenen Aggregate nicht zu gefahrden. Sie sind meist 
hohen thermischen, chemlschen und gegebenenfal Is erosiven Angriffen aus- 
gesetzt und mussen in manchen Fallen daruberhinaus noch erheblichen Festig- 
keitsbeanspruchungen standhalten. So 1st es beispiel sweise bei VerschluB- 
platten fur Schiebeverschlusse an Metal 1 schmel ze enthaltenden Behaltern 
Voraussetzung, daB die Schieberplatten trotz Formveranderungen , denen das 
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feuerfeste Plattenmaterial durch unvermeidbare Temperaturunterschiede aus- 
gesetzt 1st, bel zuverlassiger Abdichtung einwandfrei beweglich bleiben und 
das Plattenpaar eines solchen Schiebeverschlusses In Hinblick auf die then- 
mischen, chemischen und erosiven Angriffe der durchflieBenden Schmelze bei 
regelbarem GieBstrahlquerschnitt wenigstens eine Behalterentleerung 
durchsteht. 

FUr solche und ahnliche Beanspruchungen werden bisher VerschleiBteile aus 
hochwertigen trockenen Oder halbtrockenen feuerfesten Stoffzusarnnensetzun- 
gen in relativ aufwendigen Stampf-, RUttel- und PreBverfahren m1t mehr oder 
weniger kostspieliger Nachbehandl ung hergestellt. VerschleiBteile mit paB- 
gerechter Ausbildung bedUrfen nach Ablauf von beziiglich Temperatur und 
Zeitdauer prSzise einzuhal tender warmebehandlungsverfahren zusatzlich einer 
sorgfaltigen spanabhebenden Verformung. Beispielsweise sind an Platten von 
SchiebeverschlUssen die Flachen, die mit anderen Flachen bei leichter Ver- 
stellmSglichkeit dichtend zusammenwi rken sollen, eben zu schleifen. Aber 
auch Bohrungen, Nuten oder dergleichen werden haufig durch spanabhebende 
Verformung vorgesehen, so daB vornehralich paBgerechte, eine mechamsche 
Bearbeitung erfordernde VerschleiBteile erhebliche Produktionskosten ver- 
ursachen. Aus der DE-AS 26 24 299 1st die Verwendung von VerschleiBteilen 
fur Schiebeverschliisse bekannt, welche diesen Anforderungen weitgehend 
Rechnung tragen. Hierbei handelt es sich jedoch um VerschleiBteile. welche 
aus hydraulisch abbindenden, hochtonerdehaltigen, feuerfesten Feuerbetonen 
hergestellt wurden. Weiterhin ist aus der europaischen Patentschri ft 
0 015 638 ein Verfahren zur Herstellung von solchen Schiebeverschlussen 
bekannt, bei welchem MgO als feuerfestes Basismaterial verwendung wird, das 
mlttels einem Polyphosphat und Borsaure gebunden wird. Bei diesen, vorbe- 
kannten Verfahren erfolgt die Formung der VerschleiBteile ebenfalls durch 
Vibration. Die Verwendung von feinteiliger oder kolloidaler ICi esel saure als 
Bindemittel in einem feuerfesten Material auf Basis von Aluminiumoxid, 
allerdings unter Verwendung eines weiteren Bindemittelmaterials in Form von 
Ton ist aus der DE-OS 27 39 767 bekannt. Hierbei handelt es sich jedoch um 
ein'ungeformtes, ungebranntes feuerfestes Material, welches zur Verwendung 
in feuerfesten Blockkonstruktionen Verwendung findet und zum Ab bl nden e^ne 
Saure neben relativ groBen Mengen an Wasser enthalt. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Bereitstellung von VerschleiB- 
teilen fur Schiebeverschllisse mit hoher Festigkeit und ausgezeichneten 
HeiBeigenschaften, welche einfach herzustellen sind und bei ihrer Verwen- 
dung bessere Eigenschaften als vorbekannte VerschleiBteile aufweisen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelbst durch die Verwendung von zement- 
freien Vibriermassen auf Basis von Aluminiumoxid und/oder Zirkoniumdioxid, 
gegebenenfalls unter Mitverwendung von bis zu 10 Gew.-% Chromoxid, Sili- 
ziumkarbid und/oder Kohlenstofftragern, sowie mit einem Gehalt von 2 bis 8 
Gew.-%, bezogen auf die Ubrigen Festbestandteile, an amorpher, feinteiliger 
Oder kolloidaler Kieselsaure als Bindemittel, welche nach dem Formen und 
Trocknen bei Temperaturen von 300 bis 1000 # C getempert bzw. gebrannt wor- 
den sind, zur Herstellung von mit flUssigen Metal len, insbesondere Stahl- 
schmelzen, in Beruhrung kommenden VerschleiBteilen in Schiebeverschliissen. 

Durch die Verwendung der erfindungsgemaBen, zementfreien Vibriermassen wird 
das Festigkeitsminimum im Bereich von 1000 # C vermieden, welches durch die 
hydraulische Bindung bei aus hydraulisch abbindenden Feuerbetonen herge- 
stellten VerschleiBteilen auftritt. AuBerdem weisen die erfindungsgemaB 
verwendeten VerschleiBteile eine hbhere Thermoelastizitat auf, d.h. bei dem 
Vorbrand tritt keine RiBbildung auf, ebensowenig bei der spateren Bean- 
spruchung bei ihrer Anwendung. AuBerdem ist bei den erfindungsgemaB verwen- 
deten VerschleiBteilen auch der Einsatz von Chromoxid (Cr 2 0 3 ) mbglich, ohne 
daB die Umwelt vergiftendes Calciumchromat gebildet wird. 

Bei der erfindungsgemaBen Verwendung der zementfreien Vibriermassen kbnnen 
diese ebenso wie ein Beton in eine Form gegossen werden und passen sich den 
Formflachen genau an, so daB durch glatte und saubere Flachen der Form auch 
glatte und saubere Gegenflachen am hergestellten Formkbrper erzielt werden. 
Folglich ist es mbglich, die Gleitflachen von Schieberplatten mit groBer 
Genauigkeit schon wahrend der Formung der Platten zu erreichen, so daB 
langwierige mechanische Nacharbeiten fortfallen. Ebenso kbnnen die Durch- 
fluBbffnungen oder besondere Teile direkt eingeformt und so die Platten in 
fertigem Zustand der Form entnommen werden. 
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Zur Herstellung der erfindungsgemaB verwendeten , zementfreien Vibriermassen 
werden als feuerfester Hauptbestandteil Aluminiumoxid und/oder Zirkonium- 
dioxid verwendet. Als Aluminiumoxid kann Korund Oder Tonerde, entweder in 
Form von Tabulartonerde Oder in Form von calcinierter Tonerde verwendet 
werden. Korund wird Ublicherweise als Schmel zkorund verwendet. n ?s Alumi- 
niumoxid, Zirkoniumdioxid oder Mischungen hieraus werden im Ublichen Korn- 
bereich eingesetzt, z.B. als Hateri alien mit einer maximal en KorngrbBe von 
6 mm. Ein iiblicher Kornaufbau dieser feuerfesten Hauptbestandteil e oder 
deren Mi schung ist beispielsweise: 

KorngroBe Gew.-Teile 

3,15 -6 mm 15-25 
1 - 3,15 mm 18-30 
0,5 - 1 mm 5-10 
0,09 - 0,5 mm 7-16 
< 0,09 mm 15-25 

Als Gegebenenfalls-Zusatze kb'nnen die zementfreien Vibriermassen bis zu 10 
Gew.-%, bezogen auf die Festbestandteile, an Chromoxid, Siliziumcarbid 
und/oder Kohlenstofftragern enthalten. Chromoxid wird ublicherweise als 
feinteiliges Material mit einer KorngrbBe unter 0,09 mm eingesetzt. Sili- 
zlumkarbid kann als feinteiliges Material, d.h. Mehl oder auch als grob- 
korniges Material mit KorngrbBen von z.B. bis 3,15 mm Verwendung finden. 
Vorzugsweise werden jedoch Siliziumkarbidflugstaube aus der Slliziumkar- 
bidaufbereitung verwendet. Als Kohlenstofftrager kbnnen die zementfreien 
Vibriermassen Graphit, amorphen Kohlenstoff, Teerpech, Harze sowie deren 
Mischungen enthalten. 

Als Bindemittel enthalten die erfindungsgemaB verwendeten Vibriermassen 2 
bis 8 Gew.-%, bezogen auf die ubrigen Festbestandteile, an amorpher, fein- 
teiliger oder kolloidaler Kieselsaure. Solche Kieselsauren sind handels- 
Ubliche Produkte, insbesondere werden bei den erfindungsgemaB verwendeten 
Vibriermassen jedoch kolloidale Kieselsauren eingesetzt, wie sie als 
Nebenprodukt bei der Herstellung von Ferrosilizium in groBen Mengen anf al- 
ien. Oiese kolloidalen Kieselsauren, auch pyrogene Kieselsauren genannt, 
besitzen ublicherweise maximale KorngrbBen von 0,5 um. 
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GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform enthalten die erfindungs- 
gemaB verwendeten Vibriermassen noch faserartige Materialien in Mengen von 
0,2 bis 5 Gew.-%, bezogen auf die anderen Festbestandteile. Hierbei kann es 
sich urn keramische Fasern, insbesondere Fasern mit einer hohvn Anwendungs- 
grenztemperatur, d.h. AT uminiumsilikat fasern mit hohen AlpC^-Gehalten, urn 
Stahl fasern Oder auch urn Kohlenstof fasern bzw. Kohlefasern handeln. 

Durch Zugabe solcher Fasern, die einzeln oder in Mischung zugesetzt werden 
k'dnnen, wird die Festigkeit und insbesondere die Bestandigkeit gegenliber 
RiBbildung bei den Versch^iBteilen erhdht. 

Die erfindungsgemaB verwendeten Vibriermassen werden in an sich bekannter 
Weise zu Formteilen verarbeitet. Hlerzu werden die Ausgangsbestandteile in 
einem Mischer griindlich miteinander vermischt und mit der erforderlichen 
Menge an Anmachwasser , ublicherweise 3 bis 8 1 Wasser pro 100 kg der Fest- 
bestandteile, vermischt. Diese angemachte Vibriermasse wird dann in eine 
- Ublicherweise verlorene - Metal 1 form eingefiillt und auf einem Vibrier- 
tisch gut eingerlittelt , wobei dieses Einrutteln mit oder ohne Auf last, z.B. 
durch Anlegen eines Stempels, erf ol gen kann. AnschlieBend werden die Form- 
teile getrocknet und dann h^i Temperaturen von 300 bis 1000 'C getempert 
bzw. gebrannt. Hierdurch wird eine liberaus feste Bindung erzielt. Bevorzugt 
werden die getrockneten Formlinge bei Temperaturen von 600 bis 800 # C ge- 
tempert bzw. gebrannt. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform werden die getemperten 
bzw. gebrannten Formteile noch mit Teer getrankt und dann einer Verkrackungs- 
behandlung unterzogen. Das Tranken mit Teer erfolgt in an sich bekannter 
Weise, die Verkrackungstemperatur liegt ublicherweise im Bereich von 350 
bis 600 *C. 

Bei der Herstellung der erfindungsgemaB verwendeten Vibriermassen kann es 
vorteilhaft sein, geringe Mengen ublicher Verf liissiger , z.B. in Menge von 
0,02 bis 0,5 Gew.-%, bezogen auf die anderen Festbestandteile, zuzusetzen. 
Solche Verfllissiger kbnnen bei spiel sweise libliche Polyelektrolyte wie 
Polyphosphate sein. 
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Die Erfindung wird anhand der folgenden Beispiele naher erlautert. 
Bei spiel 1 

94 Gew.-Teile Tabulartonerde mit einer maximalen KorngroBe von 6 mm, 2 Gew.- 
Tetle calcinierte Tonerde mit einer maximalen KorngroBe von 0,09 mm und 
4 Gew.-Teile handelstfbliche, amorphe Kieselsaure mit einer maximalen Korn- 
groBe von 0,5 pm wurden in einem Mischer griindlich miteinander vermischt. 
Dann wurden 0,05 Gew.-Teile eines handel siiblichen Polyphosphatverf liissigers 
(Warenbezeichnung GieBfix C 30) sowie 4 1 Wasser auf jeweils 100 kg der 
Festbestandteile zugesetzt und griindlich eingemischt, ferner waren dem Aus- 
gangsgemisch 1 Gew.-Teil Graphit zugesetzt worden. 

Aus dieser Masse wurde in einer verlorenen Metal! form eine Platte fiir einen 
SchiebeverschluB mit Abmessungen von 400 mm Hbhe x 250 mm Breite x 40 mm 
Dicke hergestellt, wobei die Masse auf einem Vibriertisch wahrend 15 Minu- 
ten in der Form eingeriittelt wurde. Nach dem Trocknen fiir 12 Stunden bei 
120 *C wurde wahrend 5 Stunden bei 800 *C getempert bzw. gebrannt. 

In der folgenden Tabelle sind die Ergebnisse von Testuntersuchungen an der 
so hergestellten Schiebeplatte zusammengestel It. 

Bei spiel 2 

Die Arbeitsweise von Bei spiel 1 wurde wiederholt, wobei jedoch 92 Gew.- 
Teile Tabulartonerde, 2 Gew.-Teile calcinierte Tonerde und 6 Gew.-Teile 
pyrogene Kieselsaure verwendet wurden. Oer Anmachwasserbedarf lag bei 4,2 1 
Wasser pro 100 kg der Festbestandteile. Als weiteren Bestandteil enthielt 
das Ausgangsgemisch 1 Gew.-Teil Teerpech. Die Testergebnisse der so herge- 
stellten Schiebeplatte sind ebenfalls in der folgenden Tabelle zusammenge- 
stel It. 

Beispiele 3 bis 7 

Die Arbeitsweise von Beispiel 1 wurde wiederholt, wobei die in der Tabelle 
angegebenen Ausgangsmateri alien verwendet wurden. 

Die Testergebnisse der so hergestellten Schiebeplatte sind ebenfalls in der 
Tabelle aufgefuhrt. 
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Aus den Massen der Beispiele 5 und 6 wurden auBer Schiebeplatten auch 
auswechselbare Hulsen fiir VerschluBplatten mit den folgenden Abmessungen: 
Innendurchmesser = 45 mm, AuBendurchmesser = 85 mm, und Lange = 200 mm, 
hergestellt. Auch diese Hulsen besaBen ausgezeichnete 
Verschl ei Bei genschaf ten . 

Hinweise iiber die Verwendbarkeit einer Masse zur Herstellung von 
VerschleiBteilen, insbesondere fur das Plattenpaar von Schiebeverschliissen, 
gibt der Peelingtest. Dieser wird unter folgenden Bedingungen ausgefiihrt: 

Ein Plattenstuck 100 x 100 mm mit glatter Flache wird auf einer Zone von 
ca. 30 iron Durchmesser mittels eines autogenen, zum Durchbrennen von 20 bis 
30 mm starken Blechen geeigneten SchweiBbrenners erhitzt. Der Sauerstoff- 
druck betragt dabei etwa 3,5 x 10 5 Pa, Der Abstand der Dlise des durch ein 
Stativ festgehaltenen Brenners zur Platte betragt 50 mm und die Versuchs- 
zeit 15 Sekunden. Erfolgt kein Absplittern, dann eignet sich das Material 
sehr gut zum Herstellen von Plattenpaaren fiir Schiebeverschliisse. Das 
Material ist brauchbar, wenn sich bei nachtraglichem Kratzen am Priifkbrper 
Parti kel ablosen, aber unbrauchbar, sobald Absplitterungen wahrend des 
Testes erf ol gen. 
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Verwendung von zementfreien Vibriermassen auf Basis 
von Aluminiumoxid und/oder Zirkoniumdioxid 
zur Herstellung von VerschleiBteilen 

Patentansprliche: 

1. Verwendung von zementfreien Vibriermassen auf Basis von Aluminiumoxid 
und/oder Zirkoniumdioxid, gegebenenfalls unter Mitverwendung von bis zu 
10 Gew.-% Chromoxid (Cr 2 0 3 ), Siliziumkarbid (SiC) und/oder Koh- 
lenstofftragern, sowie mit einem Gehalt von 2 bis 8 Gew.-%, bezogen auf 
die Ubrigen Festbestandteile, an amorpher, feinteiliger oder kolloidaler 
Kieselsaure als Bindemittel, welche nach dem Formen und Trocknen bei 
Temperaturen von 300 bis 1000 # C getempert bzw. gebrannt worden sind, 
zur Herstellung von mit fllissigen Metallen, insbesondere Stahlschmel zen, 
in Beriihrung kommenden VerschleiBteilen in Schiebeverschlussen. 

2. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Vibrier- 
massen bei Temperaturen von 600 bis 800 *C getempert bzw, gebrannt wor- 
den sind. 

3. Verwendung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB den 
Vibriermassen bei ihrer Herstellung 0,2 bis 5 Gew.-%, bezogen auf die 
ubrigen Festbestandteile, an keramischen Fasern, Stahlfasern und/oder 
Kohlenstoffasern zugesetzt worden sind. 

4. Verwendung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die getrockneten und getemperten bzw. gebrannten Formteile mit 
Teer getrankt worden sind und dann einer Verkrackungsbehandlung unter- 
zogen worden sind. 



